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L 1 invention se rapporte a ua procede de realisation 
de pieces d'arrit pour fermetures k glissiere constitutes par des 
rahgtes d 1 elements de fermeture qui sont formees d f un fil profile 
; en matiere synthetique. thermoplastique et qui comportent des 
5 parties d^bordant la lisiere des rubans supports textiles, les-. 
quelles portent les tStes d 1 accouplement, une matiere thermoplasti- 
que d'apport etant disposee sur les rangees d 1 elements de ferme- 
ture dans la region des pieces d'arrSt a rSaliser, ces dernieres 
etant realisees par f ormage de ladite matiere thermoplastique et 
10 desdites parties debordantes des rangees d 1 Elements de fermeture 
a! l'aide de. pressipn et de chaleur. 

En regie gtnerale, on utilise dans de telles fermetures • 
a .glissiere, en tant que fil profile de matiere plastique, un 
monofilament de matiere plastique etire. Les rangees d* elements 
15 de fermeture peuvent ttre liees aux rubans supports a l'aide de 
fils de fixation par couture, tissage 6u tricotage d'union ou 
d 1 insertion, avec formation des rangees d\elements de fermeture 
par tissage ou tricotage bu par toute autre maniere. Les lisieres 
des. rubans supports sont des lisieres tissees ou maillees.ou des 
20 bords replies pour les fermetures k glissiere oouvertes, et les 
elements de fermeture debordent toujours, a I'etat d6saccoupl4, 
les lisieres des rubans supports (qui se touchent en regie g£n£- 
rale a l'etat accouple) d f au moins ce qu'on appelle la profondeur 
d 1 engr fenement . 

25 L* expression "pieces d'arrfet" englobe les pieces 

initiales d'arrSt et les pieces terminales d'arrit, c'est-lt-dire 
les elements d'une fermeture a glissiere du genre decrit qui 
limitent la course du curseur respeetivemerit au debut et a la fin 
de la fermeture a glissifere. Les pieces d'arrSt d£sigaent aussi, 
30 dans le cadre de l f invention, les pieces de Jonction permettant 
de detacher les fermetures a glissiere sSparables, 

Dans un procedt connu du genre dtcrit, la matiere plas- 
tique d'apport est une bande mince de matifere plastique qui pre- 
sente la largeur des rangees d'elements de fermeture plus la 
35 largeur complete ou une partie de la largeur des rubans supports 
et est disposee dans la region des pieces d'arrit a rSaliser de 
manifere'a recouvrir transversalement la fermeture a glissiere aina 
que les fils de fixation. Les pieces d'arrSt sont formees par 
soudage de ces bandes de matifere plastique sur les elements de 
to fermeture, Ce mode op6ratoire, qui a fait ses preuves, fournit une 
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assurance contre 1 1 ef f ilochage des bords coupes des parties des 
rubans supports tisses ou tricot^s depassant les pifeces d f arr§t. 
Toutefois, ces parties des rubans supports pe'rdent un peu de leur 
souplesse du fait de leur scellement a une feuille de raatiere 
5 plastique , ce qui peut §tre genant dans certaines applications 
des fermetures a glissiere. 

On connait d 1 autre part des fermetures a glissiere dans 
lesquelles la raatiere plastique d'apport, sous la forme de bandes 
minces de matiere plastique, n'est dispos6e que sur les rangees 

10 d f elements de fermeture et sur leurs fils de fixation (ne recou- 
vrant que peu ou pas du tout les rubans supports), cette mati&re 
plastique d'apport et les Elements de fermeture 6tant assembles 
par soudage pour former les pieces d'arrSt. Dans ce cas, les pieces 
d'arrSt pr£sentent des bords, vis-k-vis deS rubans supports ou 

15 vis-a-vis des rangees d f il£ments de fermeture, ou les fils textiles 
des rubans supports se rompent frequemment, et souvent aussi les 
fils de fixation int^gres dans les pieces d'arrSti Les conditions 
sont semblables lorsqu'on ne soude que les rangees d v .€l€ment.s de 
fermeture avec les fils de fixation pour former les pieces d'arrSt. 

20 Les ineonvSnients decrits n f existent certes pas dans le procede 
connu d^crit ^-i-rr-r en premier lieu. Mais des rubans supports ont 
fait leur apparition, en particulier des rubans supports mailles, 
dans lesquels le risque d'eff ilochage des bords de coupe n'existe 
plus ou dans lesquels l f eff ilochage peut Stre 6v±t6 d'une autre 

25 manifere que par scellement d f une feuille de matifere plastique. Les 
dispositions prevues selon le proced€ connu d^crit en premier lieu 
peuvent alors Stre simplifies. 

L 1 invention a done pour but de definir un proced£ du 
genre d^crit au debut qui permette de former les pieces d f arr£t 

30 sans a employer de bandes minces de mati&re plastique rapport£es 
recouvrant toute la largeur des rangees d'^l^ments de fermeture 
plus, £ventuellement une partie des rubans supports, et qui ecarte 
en m@me temps le risque de rupture des fils des rubans supports 
ou des fils de fixation du produit fini au voisinage des pieces 

35 d'arrSt. 

A partir du proc6d6 du genre d£crit au debut, l 1 invention 

> 

consiste en ceci qu f on dispose, en tant que matiere plastique 
d'apport, des trongons de fil profile de matiere plastique unique- 
ment sur les parties des Elements de fermeture qui d^bordent les 
JfO lisieres des rubans supports, ces trongons offrant k peu pres3a 
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- largeur .des parties debordantes des elements de fermeture, et qu f on' 
unit lesdits trongons auxdites parties debordantes pour former les ' 
pieces d f arr£t possedant pour leur part (sexilement) a peu pres la 
largeur des parties debordantes* 

5 . Dans la forme d f execution correspondant a la realisation 

• des pieces terininales d l arr£t, la matiere plastique d f apport etant 
disposee sur les rangees d* elements de fermeture accouplees, pn 
dispose, selon l 1 invention les trongons de f il prof ile de matifere 
plastique dans la region d , enjgr^nement des rangees accouplees sur 

10 les parties debordantes des Elements de fermeture, et on les presse 
en quelque - sorte dans eelles-ci. 

Dans la forme d 1 execution correspondant k la realisation 
de pieces initiales d'arrSt, la matiere plastique d'apport etant 
disposee sur les rangees d'eiements de fermeture desaceouplees, on 

15 dispose par centre les trongons de f il prof ±16 de matiere plastique 
sur les parties debordantes des elements de fermeture des rangees 
separees l r une de I 1 autre et — -r ? on les presse en quelque sorte 
dans celies-ci. 

Dans le cadre du precede selon l 1 invention, bunion des 

20 parties debordantes des elements de fermeture aux trongons rappor- 
t^s de f il profile pent fctre ef f eetu£e de dif f^rentes maniferes. Bne 
forme ^execution prdf^ree de ^invention, qui se sigaale par una 
-grande simplieite d 1 execution, est oaracterisee par le fait qu ! ©n 
unit aux parties debordantes des elements de fermeture les trongons 

25 de fil profile de matiere plastique par application d ! energie 

Ultrasonore. II y a tou jours, et en particulier lorsqu 1 on utilise 
une energie ultrasonore, plusieurs possibilites pour realiser cette 
union, Ainsi, on peut noyer les parties debordantes des elements, ' 
de fermeture dans la matifere plastique constituant les trongons de 

50 fil. Mais il estr egalement possible de solidariser par liaison de? 
substances les parties debordantes des elements de fermeture et 
la matifere plastique des trongons de fil. On entend par "liaison 
des substances 1 * une liaison par soudure ou line union plus intime. 
En regie generale, les parties debordantes des elements de ferme- 

35 ture subissent une deformation qui ne depasse pas le stade ou les 
elements de fermeture, plus precisement leurs parties debordantes, 
restent diseernables dans les pieces d*arr£t. Mais on peut aussi " 
franchir ce stade et realiser les parties d f arr£t en quelque sorte 
fondues sous forme materiellement unitaire par formage des parties 

40 debordantes des elements de fermeture avec la mati&re plastique 
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des trongons de fil. v 

Les trongons de fil profile de matifere plastique utilises 
dans le cadre -du proc£de selon l f invention ont une section ronde 
ou off rent toute autre forme. lis sont fabriqu£s g^neraleraent par 
5 extrusion a e L ^unioig^di ^ ces trongons et des parties debordantes des 
elements/s 1 errectue sans difficulte lorsqu'on utilise un monofi- 
lament de matifere plastique etir£ : egalement pour confectionner 
les trongons de fil profile, et cela de pref erence en utilisant 
le mSme monofilament que pour les rangees d 1 elements de fermeture.. 

10 Les avantages obtenus consistent en ceci que, dans le 

proced^ selon l 1 invention, il n f est plus besoin d f utiliser de 
bandes minces de matifere plastique dispos^es sur les rangees 
d 9 elements de fermeture et sur les rubans supports. La souplesse 
des tron§ons de rubans supports correspondants n 1 est done affectee 

15 en aucune manifere. Mais, ^au surplus, le risque de rupture des fils 
de fixation ou des fils des rubans supports dans la region des 
pieces d'arrSt r6alis6es disparait, puisque ces fils, dans le 
proe£d£ selon 1 1 invention, ne sont plus int£gr6s dans les pieces 
d 9 arr§t. En outre, le proc^dd selon l 1 invention se distingue par 

20 une mise en oeuvre trfes simple, surtout lorsque la pression et la 
chaleur n^cessaires sont engendrees k l'aide d'energie ultrasonore. 

Le procede selon 1* invention pre sent e un grand interSt 
pour la realisation de pieces d'arrSt pour fermetures k glissifere 
comportant des rubans supports raaill^s ou tiss^s qui, en raison 

25 de leur arnnire ou en raison d f une autre preparation, ne peuvent 
s f effilocfaer aux bords de coupe. 

La description qui va suivre, en regarddes dessins 
annexes h titre d , exemples non limiiatifs, permettra de bien 
comprendre comment 1 1 invention peut £tre mise en pratique. 

JO La figure 1 represente une coupe trfes grossie d'une 

fermeture k glissifere sur le point de recevoir des pieces d'arr^t 
au moyen du procede selon 1 9 invention. 

La figure 2 represente l'objet de la figure 1 aprfes 
realisation- d 1 une pifece d'arr^t. 

35 La figure 3 represente en plan, k peu pres en grandeur 

naturelle, une fermeture a glissifere pourvue de pifeces d'arr^t 
realisees par le procede selon l 9 invention. 

La figure 4 represente une partie agrandie de l ! objet 
de la figure 3, le curseur etant partiellement arrache et place 

40 dans une autre position. 
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REVENDICATIOWS 
1.- Procede de realisation de pieces d'arrSt pour ferme- 
tures a glissiere constitutes par des rangees d'elements de 
fermeture qui sent formees d'un fil profile en matiere synthetique 
5. thermoplastique (de preference d'un m oof llament de matiere plas- 
tique) et; qui comportent des parties debordant la lisiere des 
. rubans supports textiles, lesquelles portent les tftes d'accouple- 
ment, une matiere thermoplastique d'apport etant disposee sur les 
rangees .d « elements de fermeture dans la region des pieces d'errSt 

10 a realise*, ces dernieres etant realises par formage de ladite 
matiere thermoplastique et desdites parties debordantes des 
rangees d'elements de fermeture a 1'aide de pression et de chaieur, 
caracterise par le fait qu« on dispose, en tant que matiere plasti- 
que d apport, des troncons (LO) de fil profile de matiere plastique 

15 miquement sur les parties ( 7 ) des elements de fermeture qui ' 

debordent -les lisleres des rubans supports, ces troncons offrant k 
pen pres la largeur des parties debordantes (7) des elements de ' 
fermeture, et qu'on unit lesdits trongons (10) auxdites parties 
debordantes (7) pour- former les pieces d'arret (9) possedant pour 

20 leur part a peu pres la largeur des parties debordantes (7). 
- - 2.- Procede selon la revendication 1, dans la forme 

*. djexeeution eorrespondant a la realisation des pieces terminates 
d .arret, la matiere plastique d l apport etant disposee sur les 
rangees d'elements de fermeture accouplees, caracterisS par le fait 

25 qu'on dispose les troncons (10) de fil profile de matiere plastique 
dans la region d'eiigrenement des rangees (2) accouplees, sur les 
parties debordantes (7) des elements de fermeture, et qu'on les 
presse dans eelles-ei. 

3. - Precede selon la revendication 1, dans la forme 
30 d'execution eorrespondant a la realisation de pieces initiales 

d'arrtt, la matiere plastique d'apport etant disposee sur les 
rangees^d'elements de fermeture dtsaccouplees, caracterise par le 
fait qu'on dispose les troncons (10) de fil profile de matiere 
plastique sur les parties debordantes (7) des elements de ferme- 
35 ture des ranges (2) separees 1'une de 1'autre et qu'on les presse 
dans eelles-ei. 

4. - Procedg selon l'une quelconque des revendlcations 1 

a 3, caracterise par le fait qu'on unit aux parties debordantes (7) 
des elements de fermeture les troncons (10) de fil profile de 
40 matiere plastique par application d'energie ultras onore. 
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5.- Proc£de selon l f une quelconque des re vend! cat ions 1 • 
a 4, caracterise par le fait qu f on noie les parties debordantes 
(7) des elements de fermeture dans la matiere plastique constituant 
les trongons de fil (10). 
5 .6.- Procede selon l'une quelconque des revendications 1 

a 4, caracterise par le. fait qu f on solidarise par liaison des 
substances les parties debordantes (7) des elements de fermeture 
et la matifere plastique des trongons de fil (10). 

7. - Procede selon l f une quelconque des revendications 1 
10 a 4, caracterise par le fait qu'on realise les parties d'arrSt 

sous forme unitaire par formage des parties debordantes (7) des 
6l^ments de fermeture avec la matiere plastique des trongons de 
fil (10). 

8. - Procede selon l'une quelconque des revendications 1 
15 a 7$ caracterise. par le fait qu f on utilise un monofilament de 

matiere plastique etir^ pour confectionner les .trongons (10) de 
fil profile. 
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